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© Verfahren und Einrichtung zum Strahlbehandeln von Werkstucken. 



(&) Zur Strahlbehandlung von leicht beschadigbaren bzw. 
sproden Werkstucken z.B. aus Temper- und Grauguss und 
von Gusstrauben in Schleuderstrahlmaschinen werden diese 
in ein in der Strahlkammer (1) vorhandenes Strahlmittelbett 
(16) eingebracht und zusammen mit diesem wahrend der 
Strahlbehandlung umgewaizt. Die Strahlmittelmenge wird 
dabei durch einen Ueberlauf (24) in der Strahlkammer (11 
konstaht gehalten. Die Trennung von Werkstucken (8) und 
Strahimittel (9) erfolgt ausserhalb der Strahlkammer (1) in 
einer a!s Vibrationsrtnne (50) ausgebildeten Werkstuckabfuh- 
reinrichtung (4). 
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GEORG FISCHER AKTIENGESEKLSCHAFT , 8201 Schaffhausen 

2186/SM / 22.9.1980 / Li-bs / 

Verfahren und Einrichtung zum Strahlbehandeln von 
Werkstiicken 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren. zum Strahlbehandeln von 
Werkstiicken, insbesondere von leicht beschadigbaren sproden 5 
Temper- und Graugussteilen bzw. Gusstrauben wahrend der Urn- ■ 
walzung einer aus Werkstiicken und Hilfskorpern bestehenden 
Schiittung, sowie einer zur Durchfiihrung des Verfahrens erf or- 
derlichen Einrichtung. 

Durch die EP-A1-0002 856 ist ein Verfahren der eingangs genann- 
ten Art bekanntgeworden, bei welchen jeweils immer nur gleich- 
artige Werkstiicke wie z.B. warmgepresste Messingteile oder Alu- 
miniumdruckguss telle zusammen mit Hilfskorpern wie z.B. Por- 
zellankugeln oder keramisch gebundenen pyramidenformigen Schleif- 
korpern wahrend einer vibrierenden Umwalzbewegung mit einem 
Strahlmittel- vorzugsweise Glasperlen- aus Strahldiisen strahl- 
behandelt werden. Diese Hilfskorper haben die Aufgabe zusatz- 
lich eine schleifende Wirkung an den Werkstiicken zu erzeugen 
und bzw. oder ein Gegeneinanderschlagen der Werkstiicke wahrend 
der Bearbeitung zu vermeiden. Die bei diesem Verfahren verwen- 
deten Hilfskorper gewahrleisten nicht eine beschadigungsf reie 
Strahlbehandlung der eingangs erwahnten We rk stuck arte n wobei 
auch die* Hilfskorper wegen Ihrer Grosse sich in den Hohlraumen 
der Werkstiicke festsetzen konnen. Ausserdem sind fur die zu- 
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satzliche Separation der Hilfskorper von den Werkstiicken, dem 
Strahlmittel und den abgestrahlten Teilchen nach der Strahlbe- 
handl\ihtj aufwendige Einrichtungen und ein zusatzlicher Kreis- 
lauf iti*" die Hilfskorper erf orderlich . 

Zur Strahlbehandlung von sproden Tempergussteilen, leicht ver- 
hakbaren Gusstrauben und anderen leicht beschadigbaren Werk- 
stiicken, welche bisher als "nicht trommelf ahig" bezel chnet wur- 
den, Werden Schleuderstrahlmaschinen mit Hangef orderern ver— 
wendet (z.B. US-PS 2 239 714) , wobei die einzelnen Werkstucke 
oder Gusstrauben an den Haken aufweisenden Gehangen von Hand 
aufgehangt und nach der Strahlbehandlung von Hand abgenommen 
werden, 

Eine an moderne automatische Form- und Giessanlagen sich direkt 
anschliessende Strahlbehandlung ist fiir derartige Telle nur mit 
hohem Aufwand fiir Personal moglich und somit nicht voll auto- 
matisierbar. 

Ausserdem ist bei verschiedenen Werkstiickformen keine gleich- 
massige allseitige Strahlbehandlung mit diesem Verfahren zu 
erreichen. 

Die fur trommelfahige Werkstucke bekannten Chargen- oder Durch- 
lauf strahlmaschinen mit einer Trommel als Strahlraum (z.B« 
US-PS 2 449 745, DE-PS 109 648, bzw. EP-Al 000 3225) oder einer 
Bandmulde als Strahlraum (z.B. GB-PS 1 362 525 bzw. DE-OS 20 16 
429) ermoglichen zwar eine rationelle Arbeitsweise mit meist 
allseitig guter Strahlwirkung, doch konnen damit die eingangs 
erwahnten Werkstiickarten nicht ohne deren Beschadigung strahl- 
behandelt werden. Insbesondere bei stark unterschiedlich grossen 
und schweren Werkstiicken entsteht durch die Fallhohe beim Um- 
walzen bei den kleineren Werkstiicken eine hohe Ausschussrate 
durch Bruch. Auch bei den als Gusstrauben bekannten zusamwen- 
hangenden Werkstiicken entstehen beim Umwalzen durch gegenseitiges 
Verhaken zusammenhangende Knauel von Gusstrauben, welche unge- 
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niigend s trahlbehandelt die Schleuderstrahlmaschinen verlassen 
Oder durch ungeniigenden Transport StSrungen in den Schleuder- 
s trahlmas chinen verurs achen . 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung eines 
Verfahrens der eingangs genannten Art, mittels welchem sprode 
und leicht verhakbare Werkstiicke und Gusstrauben unterschied- 
licher Grosse und Form z.B, aus ungegliihtem Temperguss ohne 
deren Beschadigung und ohne manuelles Be- und Entladen einwand- 
frei allseitig s trahlbehandelt werden konnen. Die dafiir er- 
forderliche Einrichtung soli eine automatische Arbeitsweise 
ohne grossen baulichen Aufwand in chargenweisen Betrieb oder iin 
Durchlauf verf ahren ermoglichen. 

Erfindungsgemass wird diese Aufgabe durch die im Anspruch 1 
angegebenen Verf ahrensmerkmale gelost. 

Durch die Verwendung des Strahlmittels* als Hilfskorper ist ein 
sanftes Umwalzen ohne gegenseitiges Aneinanderschlagen gewahr- 
leistet ohne dass zusatzliche Verf ahrensschritte fur die nach 
der Strahlbehandlung erforderliche Trennung der Hilfskorper 
von den Werkstiicken erforderlich ist. Bereits das Einbringen 
der Werkstiicke in ein Strahlmittelbett gewahrleistet deren 
schonende Behandlung wobei auch beim Umwalzen ein gegenseitiges 
Verhangen der Gusstrauben kaum moglich ist. 

Ueberraschenderweise hat sich gezeigt, dass die Strahlwirkung 
an den im Strahlmittelbett liegenden Werkstticken den Anforde- 
rungen entspricht, das heisst, sie ist nicht schlechter als ohne 
Strahlmittelbett oder bei Hangebahns trahlmas chinen* Dies ist 
damit zu erklaren, dass im Bereich der Schleuderstrahlen das 
Strahlmittelbett teilweise weggeblasen wird, so dass immer ein 
Teil der Werkstiickoberf ISche fur das direkte Auftreffen der 
Schleuderstrahlen frei liegt. Es konnte auch festgestellt wer- 
den, dass gegenuber den bisherigen Verf ahren keine hoheren 
Strahlleistungen erforderlich sind. 
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Neben der schonenden Behandlung der Werkstiicke ergeben sich 
weitere Vorteile dieses Verfahrens. 

Die Auskleidung der Strahlkammer ist einera viel geringeren 
Verschleiss unterworfen, wodurch entweder auf verschleissarme 
Auskleidungen verzichtet werden kann oder deren Lebensdauer 
wesentlich erhoht wird. 

Der Larmpegel durch das Uirrwalzen der Werkstiicke im Strahlraum 
wird wesentlich verringert. 

Es kann ein grosses Werkstiick-Spektrum in der Schleuderstrahl- 
maschine gleichzeitig strahlbehandelt werden , da die kleinen 
empf indlichen Werkstiicke nicht itiehr durch die grosseren und 
schwereren Werkstiicke beschadigt bzw. zerstort werden. 

Zur Durchfiihrung des Verfahrens sind die im Anspruch 4 erfin- 
dungsgemassen Etnrichtungsmerkmale vorgesehen. 

Besondere Ausf uhrungsfonnen und vorteilhafte Ausgestaltungen 
der Erfindungen sind in den weiteren Anspriichen gekennzeichnet . 

Die Erfindung ist anhand eines Ausfiihrungsbeispieles in der 
Zeichnung dargestellt und nachfolgend beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig, 1 einen Querschnitt einer Chargen-Schleuderstrahlma- 

schine mit einer Bandmulde in vereinf achter Darstel- 
lung, 

Fig. 2 einen Langsschnitt einer als Trommel ausgebildeten 

Durchlauf schleuderstrahlmaschine in vereinf achter Dar- 
stellung, 

Fig. 3 eine Ausfiihrungsvariante von Fig. 2, 
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Fig. 



4 



einen Teilquerschnitt entlang der Linie III - III von 
Fig. 3, 



Fig. 



5 



einen Querschnitt durch den Strahlraum einer Ausfiih- 
rungsvariante von Fig, 2 Oder 3, 



Fig. 



6 



einen Teilquerschnitt entsprechend Fig. 5 in einer 
unterschiedlichen Arbeitsstellung, 



Fig. 



7 



einen Langsschnitt einer Durchlauf schleuderstrahlma- 
schine init als Bandmulde ausgebildetem Strahlraum, und 



Fig. 



8 



einen Querschnitt entlang der Linie VII - VII von Fig. 7 # 



Fig. 1 zeigt eine Schleuderstrahlmaschine fur die chargenweise 
Strahlbehandlung von Werkstiicken 8 mit einer, eine Umwalzvor- 
richtung 2 aufweisenden Strahlkammer 1, einem Schleuderrad 6, 
einer Werkstuckzuf iihreinrichtung 4, einer Werkstiickabf iihrein- 
richtung 5, sowie mit einer Fordereinrichtung 10, einer Reini- 
gungseinrichtung 11 und einem Behalter 12 fiir das Strahlmittel 
9. Die Umwalzvorrichtung 2 weist ein umlaufendes Plattenband 
13 auf , welches eine Bandmulde 3 bildet. 

Die Bandmulde 3 ist seitlich durch je eine sich drehende Seiten- 
scheibe 14 begrenzt. An der Frontseite der Strahlkammer 1 ist 
eine, eine Be- bzw. Entladeof fnung verschliessende Schiebetiire 
15 angeordnet. An der Schiebetiire 15 ist eine Abdeckung 17 be- 
festigt, deren eine Seite durch z.B. ein Gummiplatte 18 elastisch 
ausgebildet ist und auf dem Plattenband 13 dichtend aufliegt. 
Die Abdeckung 17 ist mit einer Oef fnung 19 versehen, welche mit 
einem verschiebbaren Abdeckblech 20 ganz Oder teilweise ver- 
schliessbar ist, so dass ein einstellbarer Durchlass fur Strahl- 
mittel und- abgestrahlte Teilchen entsteht. Eine weitere Abdek- 
kung 21 schliesst den Zwischenraum zwischen Plattenband 13 und 
Kammerdecke 22, so dass ein geschlossener Strahlraum 23 entsteht. 
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Die Seitenscheiben 14 sind nit Lochern 24 versehen, welche 
kreisringformig angeordnet sind. Der grosste Durchmesser des 
Kreisringes weist bis zur Oberflache der Bandmulde 3 eine 
Distanz 25 auf , welche der Schiitt-Hohe der eingefiillten Schiit- 
tung 7 bestehend aus Werkstiicken 8 und Strahlmittel 9 ent- 
spricht. Das zusatzlich durch das Schleuderrad zugefiihrte 
Strahlmittel 9 kann dann durch die als Strahlmitteliiberlauf 
wirkenden Locher 24 abgefuhrt werden. Das Plattenband 13 ist 
mit Mitnahmestegen 26 versehen, damit eine gute Umwalzung der 
Schuttung 7 erreicht wird. Vorzugsweise betragt die Hohe der 
Mitnahmestege etwa ein drittel der Hohe der Schuttung 7. 

Das Plattenband 13 ist vorzugsweise nur fur den von den Werk- 
stiicken abgestrahlten Sana durchlassig, welcher zwischen den 
einzelnen gelenkig verbundenen Platten 27 in einen Trog 28 ge- 
langt. Es ist auch moglich zusatzlich Locher im Plattenband 13 
anzuordnen, wobei aber die Durchlassigkeit fair Strahlmittel 
nicht grSsser sein darf , als die durch das Schleuderrad 6 zuge- 
fiihrte Strahlmittelmenge . 

Ein im Trog 28 angeordnete Forderschnecke 29 befordert das da- 
rin befindliche Gemisch aus Strahlmittel und abgestrahlte 
Teilchen - wie z.B. Sand - zu einer Auslassof f nung 30, durch 
welche es zu einer weiteren Forderschnecke 31 und mittels 
dieser zu einem Becherwerk 32 der FSrdereinrichtung 10 gelangt. 
Das Becherwerk 32 fordert das Gemisch in die vereinfacht dar- 
gestellte Reinigungseinrichtung 11 welche in bekannter Weise 
das Gemisch z.B. mittels Magnettrommeln und Windsichtem in die 
einzelnen Bestandteile trennt. Das gereinigte Strahlmittel 9 
gelangt dann in den Behalter 12, von wo es iiber ein Zufiihrrohr 
33 mit einer Absperrklappe 34 dem Schleuderrad 6 zugefuhrt 
wird. 

Die werkstiickzufiihrvorrichtung 4 weist einen verschiebbaren 
und kippbaren Behalter 40 auf , welcher z.B- mittels eines 
Transportbandes 41 mit den Werkstiicken 8 gefullt wird. Mittels 
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eines eine Absperrklappe 4 3 aufweisenden Zufiihrrohres 42 kann 
dem Behalter 40 vor der Einfiillung der Werkstiicke 8 Strahl- 
mittel 9 zugefiihrt werden, so dass die Werkstiicke 8 in ein 
erstes Strahlmittelbett 16a eingebracht werden. 

Die Werkstuckabfiihreinrichtung 5 weist eine unterhalb der Be- 
und Entladeof fnung der Strahlkammer 1 angeordnete Vibrations- 
rinne 50 und ein Transportband 51 auf. Der Boden 52 der Vibra- 
tionsrinne ist an dem dem Transportband 51 zugewandten Endteil 
5 3 durch Anordnung von Lochern 54 fur Strahlmittel und abge- 
strahlte Teilchen durchlassig, welches dann durch ein unterhalb 
den Boden 52 angeordneten Trichter 55 der Forderschnecke 31 
zugefiihrt wird. Ein wei teres, von dem Behalter 12 ausgehendes 
und eine Absperrklappe 56 aufweisendes Zufiihrrohr 57 miindet 
in der Vibrations rinne 50, so dass in dieser ein Strahlmittel- 
bett 16c vor der Entladung der Werkstiicke erstellt werden kann. 
Ein Zufiihrrohr 35 mit einer Absperrklappe 36 fiihrt direkt von 
dem Behalter 12 in die Strahlkammer 1 so dass auch in der Band- 
mulde 3 vor dem Einbringen der Werkstiicke ein Strahlmittelbett 
16b erstellt werden kann. 

Der Verfahrensablauf der vorgangig beschriebenen Schleuderstrahl- 
maschine ist wie folgt. 

Zuerst wird der Strahlkammer 1 und dem Behalter 40 durch die 
Zufiihrrohre 35 und 42 Strahlmittel 9 zugefiihrt, so dass in der 
Bandmulde 3 und im Behalter 40 je ein Strahlmittelbett 16a, 
16b entsteht. Anschliessend werden die iiber das Transportband 
41 ankommenden Werkstiicke 8 in den Behalter 40 eingebracht wo- 
bei durch Verschieben des Behalters 40 die Werkstiicke sanft 
auf dem Strahlmittelbett 16a auffallen und eine gleichmassige 
Schuttung 7 entsteht. 

Diese Schiittung 7 wird durch Kippen des Behalters 40 in die 
offene Strahlkammer 1 auf das Strahlmittelbett 16b geschiittet 
wobei das in der Bandmulde 3 vorhandene und das mitf liessende 
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Strahlmittel 9 ein hartes Aufschlagen der Werkstiicke verhindert. 
Nach dem Schliessen der Schiebeture 15 erfolgt die Strahlbe- 
handlung wahrend der Umwalzung der Schiittung 7. Durch die Um- 
walzung kommen immer andere Werkstiickpartien an die Oberflache 
der Schiittung, so dass eine gleichmassige Strahlbehandlung der 
Werkstiicke erreicht wird wobei auch immer ein Teil des Strahl- 
mittels, welches die gerade im Strahlbereich liegenden Werk- 
stiicke umgibt, von den Schleuderstrahlen weggeblasen wird, 
so dass trotz dem Strahlmittelbett eine gute Strahlausniitzung 
stattfindet. 

Damit wahrend der Strahlbehandlung das Verhaitnis Strahlmittel 
zu Werkstiick annahernd konstant bleibt, ist es erforderlich , 
dass die durch das Schleuderrad zugefiihrte Strahlmittelmenge 
wieder abfliesst, was durch den bereits beschriebenen Strahl- 
mitteliiberlauf in den Seitenscheiben 14 erfolgt. 

Wahrend der Strahlbehandlung wird durch das Zufiihrrohr 57 Strahl- * 
mittel in die Vibrationsrinne geleitet wodurch ein direkt unter- 
halb der Entladeof fnung der Strahlkammer 1 liegendes Strahl- 
mittelbett 16c entsteht. Gleichzeitig wird wie bereits beschrie- 
ben der Behalter 40 mit Strahlmittel und Werkstiicken beschickt. 

Nach Beendigung der Strahlbehandlung wird die Schiebeture 15 
geoffnet und durch Umkehr der Drehrichtung des Plattenbandes 13 
die Schiittung 7 schonend aus der Strahlkammer 1 in die Vibra- 
tionsrinne 50 befordert. Wahrend dem Weitertransport in der 
Vibrationsrinne 50 fallt das Strahlmittel und die abgestrahlten 
Teilchen durch die Locher 54 in den Trichter 55 und gelangen 
zur Forderschnecke 31 von wo sie zusammen mit bereits in der 
Strahlkammer 1 abgeschiedenen Strahlmittel und abgestrahlten 
Teilchen mittels der Fordereinrichtung 10 der Reinigungsein- 
richtung 11 zugefiihrt werden. 

Die strahlbehandelten Werkstiicke 8 werden dann von z.B. dem 
Transportband 51 abtransportiert. 
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Neben der beschriebenen Ausf iihrungsvariante mit einer Bandmulde 
als Umwalzvorrichtung kann das erf indungsgemMsse Verfahren auch 
mit einer als Trommel ausgebildeten Umwalzvorrichtung durchge- 
fiihrt werden. Hierbei wird z.B. bei einer schrag angeordneten 
Trommel der Strahlmitteliiberlauf durch am Umfang der Trommel 
oberhalb des Fulls tandes angeordnete Lochreihen gebildet. Werk- 
stuckzufiihr- und Werkstuckabfiihreinrichtung sind dabei wie 
beschrieben ausgebildet wobei die Fiillung durch die oben offene 
Trommel und die Entleerung entweder durch eine am Boden ange- 
ordnete Klappe Oder durch Kippen der gesamten Trommel erfolgt. 

In den Fig. 2 bis 8 sind Durchlauf schleuderstrahlmaschinen dar- 
gestellt, in deren Strahlkammer lOl ebenfalls eine Schiittung 
107, bestehend aus Strahlmittel 109 und Werkstiicken 108 umge- 
walzt wird. 

Pig. 2 Z eigt eine Durchlauf schleuderstrahlmaschine , dessen Strahl- 
kammer 101 als rotierende Trommel 160 ausgebildet ist und eine 
Austragstrommel 161 aufweist. An der mit einer Einlassof fnung 
162 versehenen Eingabeseite 16 3 der Trommel 160 ist mindestens 
exn Schleuderrad 106 und eine als Transportband Oder Schwing- 
forderer ausgebildete Werkstiickzuf iihreinrichtung 104 fiir die 
Beschickung der Trommel 16G mit den zu strahlenden Werkstiicken 
108 angeordnet. 

Die Strahlkammer 101 weist einen fur das Strahlmittel 109 un- 
durchlassigen Mantel 164 auf und ist am auslassei tigen Ende 
durch eine ringformige Stauwand 165 begrenzt, an die sich die 
Aus trags trommel 161 anschliesst. 

Diese weist an ihrem Umfang Oeffnungen 159 fur den Durchlass 
des Strahlmittels 109, des Sandes, und der abgestrahlten Teil- 
chen auf und ist innen mit einer bis 2U m Zentrum reichenden 
Forderschnecke 166 versehen, durch welche gleichzeitig eine laby- 
rinthartige Abdichtung der Strahlkammer 101 entsteht. An Stelle 
der Forderschnecke konnen auch in Langsrichtung und umfangs- 
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seitig zueinander versetzte sektorf ormige Bleche angeordnet 
sein. 

Das Innere der Austrags trommel 161 ist vorzugsweise mit Gummi 
Oder Kunststoff zwecks Schonung der Werkstiicke ausgekleidet. 

Unterhalb der Austrags trommel 161 ist ein Trog 128 angeordnet, 
von wo das Strahlmittel und die abgestrahlten Teilchen mittels 
einer Fordereinrichtung 110 einer weiter nicht dargestellten 
Strahlmittelaufbereitungsanlage zugefiihrt werden. 

Zum Abtransport der strahlbehandelten Werkstiicke 108 ist an- 
schliessend an die Austrags trommel 161 eine Werkstiickabf iihr- 
einrichtung 105 angeordnet. 

Die fiir das Strahlmittel 109 un durch lass ige Trommel 160 ermog- 
licht in Verbindung mit einer Stauwand 165 die Bildung eines 
*aus dem Strahlmittel 109 bestehenden Strahlmittelbettes 116, 
welches bereits vor Einbringen der ersten Werkstiicke in der 
Strahlkammer 101 vorhanden ist. 

Vorteilhafterweise weist die Stauwand 165 entlang des Aussen- 
durchmessers der daran angeordneten Austrags trommel 161 Oeff- 
nungen bzw. Locher 124 auf , durch welche mindestens ein Teil 
des zusatzlich durch die Schleuderrader 106 zugefiihrten Strahl- 
mittels 109 direkt in den Trog 128 abfliesst. Dies verringert 
die Belastung der Austrags trommel 161 mit Strahlmittel und so- 
mit auch deren Verschleiss. 

Die Werkstiicke 108 werden mittels der Werkstiickzuf iihreinrich- 
tung 104 direkt in das Strahlmittelbett 116 eingebracht, wobei 
durch das moglichst bis nahe an die unterste Kante 16 7 der Ein- 
lassoffnung 162 reichende Strahlmittelbett 116 die Fallhohe 
sehr gering ist. Die Trommel 160 wird mit bekannten Mitteln 
kontinuierlich angetrieben, wodurch die Werkstiicke 108 und das 
Strahlmittelbett 116 umgewalzt werden. Zur Forderung der Um- 
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walzbewegung sind an der Trommelinnenwand Mi tnahmestege 126 an- 
gebracht. Vorzugsweise betragt die Hohe der Mi tnahmestege 126 
ein drittel der Hohe des Strahlmittelbettes 116 , wobei in den 
meisten Fallen sechs am inneren Umfang gleichmassig verteilte 
Mi tnahmestege 126 ausreichen. Durch die geneigte Anordnung der 
Trommel 16p werden die Werkstiicke 108 wahrend der Umwalzbewegung 
im Strahlmittelbett 116 in Durchlauf richtung weiter befordert 
und gleichzeitig s trahlbehandelt . Die unterste Kante 169 der 
Auslassof fnung 168 der Stauwand 165 sollte dabei tiefer liegen 
als die unterste Kante 167 der Einlassof fnung 162. 

In der Aust rags trommel 161 werden die Werkstiicke 108 von mitge- 
nommenem Strahlmittel , Sand und abgestrahlten Teilchen getrennt 
und zwangsweise auf die Werkstiickabfiihreinrichtung 105 gefor- 
dert, mittels welchem sie einer Weiterbehandlung zugefiihrt 
werden. 

Die Fig. 3 und 4 zeigen eine Trommel 160, welche an der Eingabe- 
seite 16 3 am Mantelumfang einen Ringkanal 170 aufweist. Im Ring- 
kanal 170 sind Stegbleche 171 angeordnet, welche mit Lochern 
172 versehen sind. Beim Drehen der Trommel wandert das sich im 
Ringkanal 170 befindliche Strahlmittel 109 durch die LScher 172 
so dass im untersten Bereich des Ringkanals 170 immer ein fur 
das Einbringen der Werkstiicke 108 geniigend hohes Strahlmittel- 
bett 116 vorhanden ist. (Siehe Fig. 3) 

Die Stegbleche 171 sind entweder wie aus Fig. 3 ersichtlich pa- 
rallel zur Trommelachse Oder zur Erzielung einer zusatzlichen 
Forderwirkung fur die Werkstiicke schrag zur Trommelachse ange- 
ordnet. 

Durch diese Anordnung eines Ringkanals 170 wird eine die Werk- 
stiicke besonders schonende Eingabe erreicht. 

Die Aus trags trommel 161 ist bei dieser Ausfiihrungsvariante als 
Gittertrommel mit einem Mantel aus Drahtgef lecht ausgebildet. 
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in der Strahlkammer lOl 1st eine zusatzliche ringformige Stau- 
wan d 165a angeordnet, welche im Querschnitt ein nach aussen 
offenes u-formiges Profil anweist und aus zwei Seitenwanden 173 
und einer innen angeordneten Umf angswand 174 besteht. Durch die 
Anbringung von L6chem 175 an der vorderen Seitenwand und bzw. 
oder an der Umfangswand 174 kann ein Teil des zugefiihrten 
Strahlmittels 109 und der abgestrahlten Teilchen hier nach 
aussen in den Trog 128 abgefuhrt werden. 

Bei langeren Trommeln konnen auch mehrere derartig ausgebildete 
Stauwande hintereinander angeordnet werden. Dadurch wird er- 
reicht, dass in Langsrichtung der Trommel 160 das Strahlmittel- 
bett 116 moglichst gleichmassig hoch ist. 

Ausserdem wird dadurch die Strahlkammer lOl in mehrere Kammera 
aufgeteilt wobei der in der oder den vorderen Kammern bereits 
abgestrahlte Sand schon am Ende der jeweiligen Kammer durch die 
u-formigen Stauwande 165a abgefuhrt wird. Das eigentliche Sau- 
ber-Strahlen erfolgt dann in der oder den anschliessenden 
Kammern in einem Strahlmittelbett , das im wesentlichen frei 
von Sand bzw. abgestrahlten Teilchen ist. 

Die Fig. 5 und 6 zeigen im Querschnitt mehreckig ausgebildete 
Trommeln 160 , wobei die vorzugsweise sechs Umfangseiten 180 zur 
Trommelmitte einwarts syiranetrisch abgeknickt sind. 

An einer Knickkante 181 jeder Umf angseite 180 sind Mitnahme- 
stege 126 angeordnet, welche nur eine geringe Hohe aufweisen 
miissen. Diese Trommel aus fvihrung gewahrleistet ein gutes Umwal- 
zen der Werkstucke 108 im Strahlmittelbett 116, wobei trotz 
der durch die Drehung einseitige Mitnahme des Strahlmittelbettes 
immer im jeweiligen unteren Trommelbereich ein fur die schonen- 
de Umwalzung und Einbringung der Werkstucke geniigend hohes 
Strahlmittelbett 116 vorhanden ist. 

Wie aus Fig. 6 ersichtlich kann das Strahlmittel wegen der 
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niedrigen Mitnahmestege 126 gut nach unten fliessen, wobei aber 
die Werkstiicke 108 doch so lang gehalten werden, dass das Strahl- 
mittel und der Sand aus den Hohlraumen der Werkstiicke abflies- 
sen kann. 

Fig. 7 und 8 zeigeneine Durchlauf schleuderstrahlmaschine deren 
Strahlkammer lOl als Bandmulde 103 ausgebildet ist. Diese Aus- 
fiihrung bietet den Vorteil, mehrere Schleuderrader 106 in ver- 
schiedenen Rich tun gen strahlend anzuordnen. 

Vor der Bandmulde 103 1st eine Zuf iihrtrommel 190 und hinter 
der Bandmulde eine Abf iihrtrommel 191 mit der Aus trags trommel 161 
angeordnet. Die Aus trags trommel 161 kann wie zu den Fig. 2 und 
3 beschriebenen Ausf iihrungsvarianten verschieden ausgebildet 
sein. 

Beidseits der Bandmulde 103 sind Stauwande 165a angeordnet, 
welche wie zu Fig. 3 beschrieben vorzugsweise u-formig ausge- 
bildet sind* Zwischen der Abf iihrtrommel 191 und der Austrags- 
trommel 161 ist ebenfalls noch eine Stauwand 165 angeordnet, wo- 
durch das Strahlmittelbett 116 von der Einlassof fnung 162 bis 
zum Anfang der Aus trags trommel 161 reicht. 

Die Bandmulde 103 besteht aus einzelnen Platten 127, wobei der 
Zwischenraum zwischen den einzelnen Platten 127 so gering ist, 
dass die dort abfliessende Strahlmittelmenge kleiner ist als 
die durch die Schleuderrader 106 zugefiihrte Strahlmittelmenge. 
Die beiden Trommeln 190, 191 sind ebenfalls fur das Strahlmittel 
undurchlassig . 

Da die Schleuderstrahlen bis in die Zufuhrtrommel 190 und in die 
Abf uhrtrommel 191 reichen, bilden diese durch die Stauwande 165a 
getrennte Kammern der Strahlkammer lOl mit einem durchgehenden 
Strahlmittelbett 116. Diese Ausfiihrung weist somit auch die zu 
Fig. 2 beschriebenen Vorteile auf • 
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Die Eingabe der Werkstiicke 108, deren Abtransport und die Abfuh- 
rung des Strahlmittels mit den abgestrahlten Teilchen entspre- 
chen den vorgangig beschriebenen Ausfiihrungsvarianten. 

Fur eine Umwalzung des Strahlmittelbettes 116 und der Werkstiicke 
108 sind die Platten 127 der Bandmulde 103 und die beiden 
Trommeln 190 und 191 vorzugsweise mit Mitnahmestegen 126 ver- 
sehen. 

Der axiale Durchlauf der Werkstiicke 108 durch diese Schleuder- 
strahlmas chine wird durch deren geneigte Anordnung und bzw. 
Oder durch Anordnung von Fordermitteln wie z.B. Schnecken- 
gangen erreicht. 

Selbstverstandlich kann das Verfahren zum Strahlen von sproden 
oder leicht beschadigbaren Werkstucken in einem Strahlmittel- 
bett auch in anderen dafiir geeigneten Durchlauf-Schleuderstrahl- 
maschinen vie z.B., Durchlauf-Schwenktrommelmaschinen durchge- 
fxihrt werden. 

Es ist auch moglich, mehrere hintereinanderliegende , als Trom- 
meln oder Bandmulden ausgebildete Strahlkammer anzuordnen, wo- 
bei in jeder Strahlkammer und in den dazwischen angeordneten 
Zu- bzw. Abfiihr trommeln ein Strahlmittelbett konstant gehalten 
wird. 

Wie beim Verfahren mit Char gens tr ah lmaschinen gemass Fig. 1 ist 
es auch bei Durchlauf strahlmaschinen moglich eine Teil-Schiittung 
bestehend aus Strahlmittel und Werkstucken bereits vor Eingabe 
in die Strahlmas chine auf der Werkstuckzuf iihreinrichtung mit 
den zu Fig. 1 beschriebenen Mitteln zu erstellen und diese in 
ein vorhandenes Strahlmittelbett in der Strahlkammer einzugeben. 
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1. Verfahren zum Strahlbehandeln von Werks tiicken , insbesondere 
von leicht beschadigbaren, sproden Temper- und Graugussteilen 
bzw. Gusstrauben wahrend der Unrv?alzung einer aus Werks tiicken 
und Hilfskorpern bestehenden Schiittung, dadurch gekennzeich- 
net f dass die Hilfskorper aus Strahlmittel bestehen, dass 
mindestens die Werkstucke in ein im Strahlbereich vorhandenes 
Strahlmittelbett eingebracht werden, dass wahrend der Strahl- 
behandiung die Strahlmi ttelmenge in der Schiittung nahezu 
konstant gehalten wird und dass nach der Strahlbehandlung das 
Strahlmittel ausserhalb des Strahlbereichs von den Werks tiicken 
getrennt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass eine 
Teil-Schiittung ausserhalb des Strahlbereiches durch Einbringen 
der Werkstucke in ein erstes Strahlmittelbett erstellt wird 
und dass diese Teil-Schiittung in ein im Strahlbereich ange- 
ordnetes zweites Strahlmittelbett eingebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Herstellung der Schiittung und die Strahlbehandlung 
der Werkstucke in der Schiittung chargenweise erfolgt, dass 
das Schiittgut nach der Strahlbehandlung beim Entnehmen in 
ein weiteres Strahlmittelbett fallt und anschliessend das 
Strahlmittel von den Werkstiicken getrennt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Strahlbehandlung der Werkstucke in der Schiittung 



BNSDOCID: <EP 0049404A1_I_> 



0049404 

- 2 - 

wahrend einem kontinuierlichen Durchlauf erfolgt. 

5. Einrichtung zur Durchf iihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, 
mit einer eine Umwalzvorrichtung fiir das Schiittgut aufweisen- 
den Strahlkammer , mit mindestens einem Schleuderrad, mit 
einer Fordereinrichtung, einem Behalter und einer Reinigungs- 
einrichtung fur den Strahlmittel-Kreislauf , sowie einer V7erk- 
stuckzufiihr- und einer Werkstiickabf iihreinrichtung, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Strahlkammer (1/ 101) einen ober- 
halb des Schuttungs -Fulls tandes angeordneten Strahlmittel- 
iiberlauf (24, 124) aufweist. 

6. Einrichtung nach Anspruch 5 mit einer als Bandmulde ausgebil- 
deten Umwal z vor r ich tung f dadurch gekennzeichnet , dass der 
Strahlmitteluberlauf durch an den Seitenscheiben (14) der 
Strahlkammer (1) kreisringf ormig angeordneten Lochem (24) 
besteht . 

7. Einrichtung nach einem der Anspruche 5 Oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Strahlkammer (1) , die Werkstiickzu- 
fuhreinrichtung (4) und die Werks tuck abfiihreinrich tun g (5) 
mittels je einem Absperrklappen (36, 43, 56) aufweisenden 
Zufuhrrohr (35, 42, 57) mit dem Behalter (12) fiir Strahl- 
mittel (9) wirkverbunden ist. (Fig. 1) 

8. Einrichtung nach Anspruch 4 mit einem Strahlraum in welchem 
die Werks tuck e wahrend dem Durchlauf umgewalzt werden und 
einer Aus trags trommel r dadurch gekennzeichnet, dass in der 
Strahlkammer (101) dauernd ein sich umwalzendes Strahlmittel- 
bett (116) angeordnet ist, welches mindestens am Auslass- 
seitigen Ende der Strahlkammer (101) durch eine Stauwand 
(165, 165a) begrenzt ist. 

9. Einrichtung nach Anspruch 8 mit einer als Trommel ausgebil- 
deten Strahlkammer, dadurch gekennzeichnet, dass die Trommel 
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(160) einen fur das S trahlmi ttel undurchlassigen Mantel (164) 
aufweist, dass die Stauwand (16 5) ringformig ausgebildet ist, 
wobei deren unterste Kante (169) der Auslassof fnung (16 8) 
tiefer liegt als die unterste Kante (167) der Einlassof fnung 

(162) der Strah lk amine r (lOl). 

10. Einrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet f 
dass die Stauwand (165, 165a) in einem irineren ringf ormigen 
Bereich Oeffnungen (124) fur den Durchlass des- Strahlrnittels 
aufweist. 

11. Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Trommel (160) an deren Eingabeseite am Mantelumf ang 
einen Ringkanal (170) aufweist, in welchem fur das Strahl- 
mittel durchlassige Stegbleche (171) angeordnet sind. 

12. Einrichtung nach Anspruch 8 oder einem der Anspriiche 9 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, dass die an die Stauwand (165) 
angrenzende Austrags trommel (161) einen Mantel aus Drahtge- 
flecht aufweist. 

13 . Einrichtung nach Anspruch 8 oder einern der Anspriiche 9 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Austragstrommel (161) an 
der Kantelinnenf lache mit einer Guirani- bzw. Kunststoff- 
Schicht versehen ist. 

14. Einrichtung nach Anspruch 8 oder einem der Anspriiche S bis 
13, dadurch gekennzeichnet, dass in der Strahlkammer (101) 
mehrere ringformige Stauwande (165, 165a) angeordnet sind. 

15. Einrichtung nach Anspruch S oder 14, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Stauwand (165a) mit zwei Seitenwancen (173) unc einer 
inneren Umfangswand (174) irr. Querschnitt u-formig ausgebildet 
ist und dass mindestens die Umfangswand (174) Oeffnungen (17E) 
fur den Durchlass des Strahlrnittels aufweist. 
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16 ♦ Einrichtung nach Anspruch 9 Oder einem der Anspriiche 10 bis 
15 f dadurch gekennzeichnet , dass die Trommel (160) im Quer- 
schnitt mehreckig mit nach innen abgeknickten Umfangseiten 
(180) ausgebildet ist. 

17. Einrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass 

an den Knickkanten (181) der Umfangseiten (180) Mitnahmestege 
(126) angeordnet sind. 
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